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1 *~ 2272773 

L* invention concerne un procede poitr^ 
1* extrusion en forme de godets de corps creux a parol epaisse avec 
fond, realises a partir d»ebauches massives en matieres deformables 
plastiquement, en particulier de metaux. 

Dans la fabrication de corps creux k 
parol Epaisse par extrusion en forme de godet, il .se produit sou- 
vent des difficultes particulieres d-Q.es h la formation de fissures 
h. l'interieur de la piece, Dans la figure 1, est representee la 
position de ces fissures. Elles se produisent h la transition entre 
le fond et la parol a line faible distance de la surface interieure 
de la piece. 

La production des fissures est cau- 
see par l 1 ecoulement de la matiere lors de l 1 extrusion en godet. 
En particulier, dans la fabrication de godets k parois epaisses f 

15 c f est-a-dire avec de faibles diminutions de section de parol, il 
se produit, devant le poingon d» extrusion, une zone dxte rigide . 
Cette "zone rigide" constitue un volume de matiere hemispherique se 
trouvant devant le poingon, qui n'est soumis qu*^ de trfes petites 
deformations, et par consequent, pent etre designe avec une bonne 

20 approximation comme rigide. Cet effet a pu Stre represents particu- 
lierement nettement par les recherches sur l f ecoulement de la ma- 
tiere dans 1" extrusion en godet par EAST et par SCHMITT. 

La bordure hemispherique de la "zone 
rigide" represente une surface de deformation intense. Les deforma- 

25 tions localement tres elevees le long de cette bordure conduisent 
f inalement au depassement du pouvoir de deformation elastique et, 
par consequent, a la formation des fissures decrites qui sont con- 
nues.aussi sous le nom de "fissures de poussee". 

Comme KAST a pu le montrer k l*aide 

30 de ses recherches sur l 1 ecoulement des matieres, la par ticularit e 
decrite ci-dessus de l 1 ecoulement des matieres, est d'autant plus 
marquee que la diminution de section est plus petite. C'est la rai- 
son pour laquelle, en pratique, dans la fabrication de godet e Sl pa- 
rol parti culierement epaisse, le risque de la formation de fissures 

35 de poussee est le plus grand. . 

Tine autre grandeur ay ant une influen- 
ce tres importance 5 est le pouvoir de deformation de la matiere. 
Tandis que, dans la transformation de 1 1 aluminium pur, la formation* 
de ces fissures n f est pas encore apparente, un problems consldera- 

40 ble se pose dans le cas de la transformation des aciers. 
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II en est ainsi, en particulier, 
pour le traitement des aciers lourds transformable s et pour des dia- 
metres d^bauche au-dessus de 60 mm. Lea plus grands diametres d f - 
ebauche presentent done des difficultes parti culieres, pafce que le 

5 forgeage des barres dans le processus de laminage est insuffisant 
et f par consequent, que le pouvoir de deformation de la mati&re 
dans le noyau de l'^bauche est particulierement faible. 

Dans ^extrusion en godets d f aciers, 
il se forme des fissures de poussee tenement graves que, pour les 

10 eviter, le processus de transformation doit Stre divise en deux ou 
trois processus partiels, et que, pour le retablissement du pouvoix 
de deformation, il faut intercaler, entre chacun des processus par- 
tiels, un recuit de recristallisation. Cette fagon de proc£der est, 
par comparaison avec I 1 extrusion en godet usuelle, li^e k un sur— 

15 croit de depense considerable • D'autres inconvenient s econoniiques 
se produisent par le fait quill est tr&s difficile de ddceler les 
parties def ectueuses, car la fissure ne sort pas k la surface et 
exclut done un simple contrfile visuel # 

l f invention a pour but d 1 eviter la 

20 production de fissures de compression dans la fabrication de godets 
h parol epaisse # 

Ce problfeme est resolu dans un pro- 
cede du genre mentionne au debut par le fait que, suivant !• inven- 
tion, sur la matifere sortant de la tuyere an mi la ire formee par le 
25 poingon de godet et la douille d 1 extrusion, une force antagonists 
est exercee axialement dans le sens contraire a la sortie. 

Cette force antagoniste peut Stre 
prodnite aussi bien par le fait que l'extremite libre du godet s 1 ap- 
plique sur une butee annul aire qui est chargee par une force anta- 
30 goniste reglable, que par le fait qu»un produit sous pre s si on agit . 
directement sur l 1 extremite libre du godet* 

Comme precede d'emboutissage de go- 
det on peut mettre en oeuvre aussi bien 1* extrusion vers l'arrifere 
de godets (figure 1) que. 1* extrusion vers l'avant de godets (figu- 
35 re 3). 

Dans une realisation particuliere- 
ment avantageuse du procede, on obtient pax des mesures appropriees 
que la force de la butee n 1 est pas constante sur toute la course de 
travail, mais presente une allure croissante. 
40 Dans une autre realisation avanta— 
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geuse du procede, on obtient que la force de la butee n'agit pas 
sur toute la course de "travail, mals seulement dans le trongon par- 
tie! de la course de travail dans lequel se produirait la formation 
de fissures de pouss£e sans la force de la butee* 

5 L'avantage du procddd consiste en 

ce qu'avec celui-ci il est possible de fabriquer des corps creux h 
paroi epaisse avec fond en une seuie operation an lieu de plusieurs 
operations comme il est necessaire d 1 ordinaire > 

L* invention est expliqu£e en detail 

10 h l f aide des exemples d f execution representes scbematiquement dans 
les figures 1 k 3. 

Dans la figure 1 est represent 6 un 
corps creux k paroi Epaisse qui a 6t6 fabrique en une seule opera- 
tion par extrusion en godet suivant le procedd traditionnel. Les 
15 tirets en pointilld montrent de plus, l 1 allure des fibres. Dans ce 
procede coram, ±1 se forme des fissures de poussSe qui se situent h. 
la transition entre le fond et la paroi, a une f aible distance de 
la surface inter ieure de la face. 

La figure 2 represente le proc6d£ 
20 conf orme h. I 1 invention dans le cas de l 1 extrusion arrifere en godet t 
Dans la douille d» extrusion de godet 2, est insdr^e une ^bauche 3« 
Lors de la descente du coulisseau de presse, le poin^on d'emboutis— 
sage du godet 4 se dgplace avec la but€e 5 vers le bas, jusqu'k ce 
que ces deux Elements rencontrent l f £bauche 3. Lors de la pen£tra- 
25 tion du poingon d'emboutissage de godet 4 dans l'dbaucbe 4, une 

partie de la matiere est ref oul£e dans le sens inverse du mouvement 
du poingon a t ravers la tuyere annul ai re f orm^e par le poingon d'- 
emboutissage de godet 4 et la douille d f emboutissage 2. Le volume 
de matifere ref oul£ repousse devant lui la but6e 5 contre la force 
30 antagonists. Comme une augmentation de la force de la butee provo- 
que en mSme temps une augmentation de la charge de I'outil, la for- 
ce antagoniste ne doit avoir que la grandeur necessaire pour eviter 
les fissures. Bile ne doit pas depasser, en pratique, environ 20 % 
de la force du poin$on. 
35 Mais il est dgalement possible de 

faire agir la force antagoniste necessaire, directemenfc sur la ma- 
tifere qui sort. Dans l'espace annul ai re 6 plac£ au-dessus de la pa^ 
roi du godet, se trouve alors un fluid e sous pression qui est ameng 
par l f ouverture 7 et est maintenu sous pression (moiti6 droits de 
40 la figure 2). 
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Dans la figure 3, est representee 
1' application du precede conforms a 1' invention a 1' extrusion avant 
du godet. 

Dans la douille d'emboutissage de 
5 godet 2 est inseree une Gauche 3. Au d£but des processus, la bu- 
tee 5 et le poincon d'emboutissage du godet 4 sont a la meme hau- 
teur. Avec 1* engagement du poincon d'emboutissage 8, la matiere est 
extrudee a travers la tuyere annulaire formee par le poincon d'em- 
boutissage de godet 4 et la douille d'emboutissage 2, la matiere 
10 qui sort repoussant devant elle la butee 5 en surmontant la force 
antagoniste. Dans la moiti«S droite de la figure 3, la force anta- 
gonists sst produite par le fait qu'un fluids bydraulique sous pres- 
sion agit sur la matiere qui sort* 

Bien entendu, 1' invent ion n* est pas 
15 limitee aux exemples de realisation ci-dessus decrits et representee 
a partir desquels on pourra prevoir d'autres modss et d'autres for- 
mes de realisation, sans pour cela sortir du cadre de 1* invention* 
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REYERDIC AIIOHS } 
1 # - Precede pour l f extrusion en go- 
dets de corps creux a parol epaisse, a partir d'ebauches massives 
en matieres ddformables plastiquement , en particulier de metaux, 
5 procede caracterise en ce que, sur la matiere sortant de la tuyere 
annulaire, on exerce axialement une. force ant agonist e dans le sens 
inverse de la sortie* 

2.- Procede suivant la revindica- 
tion 1, caracterise en ce que, pendant toute la dur£e d f action, la 
10 force antagoniste est variable en grandeur. 

Procede suivant la revendi ca- 
tion 2, caracterise en ce que la force antagoniste augmente cons— 
tamment au cours du processus de transformation* 

4*- Procede suivant la revendica- 
15 tion 1, caracterise en ce que la force antagoniste n' agit sur la 
piece que pendant une duree partielle du processus de transforma- 
tion* 

5. — Procede suivant l'une quelcon— 
que des revendications 1 a 4 f caracterise en ce que la force anta- 

20 goniste est produite par un fluide gazeux ou liquide. 

6. — Dispositif pour la mise en oeu— 
vre du proc^ae suivant l'une quelconque des revendications 1 k 5# 
compose d'une douille d 1 emboutissage de godet, d f un poingon d'em— 
boutissage et d'un contre - poingon, cLispositif caracterise en ce que 

2*5 dans l 1 espace annulaire formant la parol du godet \ est dispos^e une 
butee. 
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